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@ Platte, insbesondere f iir Tische, sowie Verf ahren 

@ Die Tischplatte (1) ist mit einem Kantenschutz (2), 
einem herkommlichen Kunststoff-Umleimer, verse- 
hen. Er ubeigreift die oberseitige und unterseitige Kante 
der Platte (i) mit einer Leiste (3) bzw. (4). Der Kanten- 
schutz (2) kann einen nach unten ragenden Steg aufwei- 
sen, der von der unteren Plattenebene mit geiinger Diver- 
genz nach aussen und unten ragt. Die Tischplatte (1) be- 
steht aus gewachsenem Holz. Auf ihrer Ober- und Unter- 
seite ist ein Kunststoffbelag (7) aufgebracht. Bel Anwen- 
dung ausreichend hohen Diuckes und entsprechender 
Temperatur wird erreicht, dass der dunnflussige Kunst- 
stoff in die Randzone der Tischplatte verhSltnismassig 
tief eindringt, wobei sSmtllche Poren satt ausgefuUt.und 
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit zuverlSssig ver- 
siegelt werden. Dadurch wird ein Kantenschutz geschaf- 
fen, der die Platte derart umschliesst und versiegelt, dass 
Feuchtigkeit nicht mehr unter den Kantenschutz gelangen 
und in die Schnittflachen der Platte eindringen kann. 



Vorrichtang za ihrer Herstellung. 
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PATENTANSPROCHE 

1 . Platte, insbesondere fUr Tische, zum Gebrauch in Feucht- 
raumen oder im Freien, bestehend aus einer ober- und unter- 
seitig mit Kunststoff beschichteten Tafel aus Holz oder Holz- 
werkstoff und einem an den Stimseiten umlaufenden Kanten- 
schutz aus einem thermoplastischen Kunststoff, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Kantenschutz (2) aus spntzfahigem, 
thermoplastischem Kunststoff besteht und im Formspntzver- 
fahren auf die Stimseiten der Platte (1) aufgespntzt ist. 

2. Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass 
der Kantenschutz (2) nach Art eines Umleimers ausgebildet 
ist, der die obeiseitige und unterseitige Kante (21. 22) der 
Platte (1) mit je einer Leiste (3, 4) ubergreift 

3. Platte nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kantenschutz (2) einen annahernd scnkredit 
zur Plattenebene nach unten ragenden umlaufenden Steg (5) 
. aufweist. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Platte nach Anspruch 
1 dadurch gekennzeichnet, dass em beim Ausharten den Kan- 
tenschutz (2) bildender thermoplastischer Kunststoff in fliess- 
fahigem Zustand unter Druck unmittelbar auf die Stimseiten 
(8) der Platte (1) aufgespritzt wird. 

5 Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet. 
dass der Kunststoff in einer den Kantenschutz (2) abformen- 
den Spritzgussform (10) auf die Stimseiten (8) der Platte (1) 

aufgespritzt wird. , . ^ , 

6 Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff bei hoher Temperatur. vorzugs- 
weise bei etwa 250** Celsius aufgespritzt wird. 

7 Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kunststoff in Form eines Umleimers 
mit die ober- und unterseitige Kante (21, 22) der Platte (1) 
ubergreifenden Leisten (3, 4) aufgespritzt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Bereich der Leisten (3, 4) eine ^os- 
sere Kunststoffmenge unter Bildung eines Wulstes (19. 20) 

aufgespritzt wird. ^. o j ^ u 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Bereich der Kanten (21, 22) eine 
kleinere Kunststoffmenge unter Bildung einer Schwachstelle 

(23, 24) aufgetragen wird. . , , _r ^ u 

10 Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspmch 4, gekennzeichnet durch ein die Platte (1) zumm- 
dest randseitig aufnehmendes. zweiteiliges Spritzwerkzeug 
(10), das im Bereich der Stimseiten (8) der Platte (1) dieser 
ober- und unterseitig fest anliegende Dichtleisten (17) auf- 
weist, um beim Spritzvorgang die Kanten (21, 22) der Platte 
(1) ubergreifende Leisten (3, 4) des Kantenschutzes (2) abzu- 

^^"vorrichtung nadi Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Dichtleisten (17) aus Polytetrafluorathylen beste- 
hen. 



Die voriiegende Erfindung betrifft eine Platte insbesondere 
fur Tische, zum Gebrauch in Feuchtraumen oder im Freien, 
bestehend aus einer ober- und unterseitig mit Kunststoff be- 
schichteten Tafel aus Holz oder Holzwerkstoff und einem an 
den Stimseiten umlaufenden Kantenschutz aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff sowie ein Verfahren zur Herstellung 
derselben und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 

^^"Tischplatten werden im allgemeinen aus beidseitig be- 
schichteten grosseren Flatten auf Mass zugeschnitten und die 
Schnittkantcn mit einem Kantenschutz versehen. Als solcher 
lindet beispielsweise Hartfolie Verwendung, welche mittels 
Kantenleim-Maschinen aufgeklebt wird. Ferner werden Profil- 



umleimer- zumeist aus PVC-Material bestehend - verwendet, 
die entweder als U-Profil ausgebildet sind und die Kantenfla- 
che der Tischplatte oben und unten mit einer Leiste ubergrei- 
fen, Oder aber ein T-Profil besitzen, dessen Steg in eine umlau- 
5 fende Nut der Schnittflachen der Tischplatte eingesteckt und 
auf diese Weise befestigt ist. Selbstverstandlich kann der Um- 
leimer bei beiden Ausfuhrungsformen zusatzUch mittels eines 
geeigneten Klebemittels verklebt sein. 

Alle vorerwahnten Ausfuhrungen haben den entscheiden- 
10 den Nachteil, dass sich unter Nasseeinwirkung der Kanten- 
schutz lost und bzw. oder unter ihn die Feuchtigkeit in die 
Schnittflachen der Platte eindringt. 

Als weitere Folge dieses Missstandes kann die Tischplatte 
unter der Nasseeinwirkung aufquellen und unansehnlich oder 
15 gar unbrauchbar werden. 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Kanten- 
schutz zu schaffen. der die Tischplatte derart umschliesst und 
versiegelt, dass Feuchtigkeit nicht mehr unter den Kanten- 
schutz gelangen und in die Schnittflachen der Platte eindringen 
20 kann. 

Diese Aufgabe wird gemass der Erfmdung dadurch gelost, 
dass der Kantenschutz aus spritzfahigem, thermoplastischem 
Kunststoff besteht und im Formspritzverfahren auf die Stim- 
seiten der Platte aufgespritzt ist. 
25 Durch den unter Warmeeinwirkung veiflussigten Kunst- 
stoff und durch den entsprechenden Spritzdruck werden die 
Poren im Randbereich der Tischplatte ausgefUllt und dadurch 
dcren Material gegpn Eindringen von Feuchtigkeit versiegelt. 
Im ubrigen wird der Kantenschutz in den Poren fest verankert. 
30 In zweckmassiger Ausgestaltung ist der Kantenschutz nach 
Art eines Umleimers. ausgebildet. der die oberseitige und un- 
terseitige Kante der Platte mit je einer Leiste ubergreift. Da 
diese Ausgestaltung der Umrandung unmittelbar in der Spritz- 
gussform erzeugt wird, schUessen sich die oben und unten an- 
35 liegenden Leisten absolut fest und fugenfrei an die bereits vor- 
handene Beschichtung der Platte an - mit der sie gewissermas- 
sen durch Schmelzfluss verbunden werden, so dass auch unter 
die leisten des Kantenschutzes kcinc Feuchtigkeit mehr gelan- 
gen kann. 

40 Zur Erzeugung eines gpfalligen Ansehens kann der Kan- 
tenschutz einen annahernd senkredit zur Plattenebene nach 
unten ragenden umlaufenden Steg aufweisen, der zudem das 
Ergreifen der Platte und damit die Handhabung des Tisches 
erleichtert. Sofem an der Platte, wie bei Tischen dieses An- 
45 wendungsgebietes ubUch, ein KlappgesteU angebracht ist, wird 
an der Unterseite durch den umlaufenden Steg ein Hohlraum 
geschaffen, in dem das emgeklappte GesteU versenkt angeord- 

•netist. ^ , . ^ .J 

Eine erfindungsgemass ausgebildete Tischplatte wird ver- 
so fahrenstechnisch in der Weise hergestellt. dass ein beim Aus- 
harten den Kantenschutz bildender thermoplastischer Kunst- 
stoff in fliessfahigem Zustand unter Druck unmittelbar auf die 
Stimseiten der Platte aufgespritzt wird. Vorzugsweise wird der 
Kunststoff in einer den Kantenschutz abformenden Spritzguss- 
55 form auf die Stimseiten der Platte aufgespritzt, was vorzugs- 
weise bei hoher Temperatur. z. B. von etwa 250^ Celsius, er- 

° ^Bei dem erfindungsgemassen Verfahren wird der unter ent- 
sprechendem Druck in die Form eingespritzte dunnflussige 
60 thermoplastische Kunststoff in die Poren der Stimseiten der 
Flatten hineingepresst, so dass sich der thermoplastische 
Kunststoff innig mit dem Werkstoff der Platte beim Auskuhlen 

verbindet. , . ^ , • j 

In zweckmassiger Ausgestaltung des Verfahrens wird der 
55 Kunststoff in Form eines Umleimers mit die ober- und unter- 
seitige Kante der Platte ubergreifenden Leisten aufgespntzt 
und im Bereich der Leisten eine grossere Kunststoffmenge un- 
ter Bildung eines Wulstes und im Bereich der Kanten eine 
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kleinere Kunststoffmenge unter Bildung einer Schwachstelle 
aufgetragen. Durch diese Formgebung wird das beim AushSr- 
ten des Kunststoffs auftretende Schwinden zur Verbesserung 
der Verbindung von Kantenschutz und Platte ausgenutzt. in- 
dem sich die Leisten den beiden Seiten und damit auch den 
Kanten der Platte fest anlegen. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhning des Verfahrens weist 
ein, die Platte zumindest randseitig aufnehmendes» zweiteiliges 
Spritzwerkzeug, das im Bereich der Stimseiten der Platte die- 
ser ober- und unterseitig fest anliegende Dichtleisten aufweist, 
aut urn beim Spritzvorgang die Kanten der Platte iibergreifende 
Leisten des Kantenschutzes abzugrenzen. Diese bestehen vor- 
zugsweise aus Polytetrafluorathylen. 

Mit dieser erfindungsgemassen Vorrichtung ist das Pro- 
blem, die nicht ganz planebene Platte gegenuber dem Spritz- 
werkzeug abzudichten, gelost. da die flexiblen Dichtleisten 
sowohl dem Spritzdruck, als auch der Spritztemperatur stand- 
halten. Durch die Elastizitat von Polytetrafluorathylen konnen 
Ungenauigkeiten in der Oberflachenbeschaffenheit der Platten 

ausgeglichen werden. 

Nachstehend sind einige Ausfuhrungsformen der Erfindung 

an Hand der Zeichnung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine vollstandige mit dem erfindungsgemfissen Kan- 
tenschutz ausgeriistete Tischplatte in Draufsicht; 

Fig. 2 einen Teilschnitt durch die Tischplatte im Randbe- 
reich; 

Fig. 3 einen der Fig. 2 ahnlichen Teilschnitt einer anderen 

Ausfuhrungsform; 

Fig. 4 eine Ausfuhrungsform eines Spritzgusswerkzeuges 

im abgebrochenen Teilschnitt und 

Fig- 5 einen den Figuren 2 und 3 ahnlichen Teilschnitt 
durch eine weiterc Ausfuhrungsform der Platte. 

Die Tischplatte 1 ist mit einem Kantenschutz 2 versehen, 
der in seiner Ausbildung einem herkdmmlichen Kunststoff- 
Umleimer gleicht und wie ein solcher die oberseitige und un- 
terseitige Kante der Platte 1 mit einer Leiste 3 bzw. 4 uber- 
greift. Der Kantenschutz 2 weist gemass der in Fig. 3 gezeigten 
Ausfuhrungsform einen nach unten ragenden Steg 5 auf, der 
von der unteren Plattenebene mit geringer Divergenz nach 
aussen und unten ragt. . w 

In der Ausfuhrungsform gemass Fig. 2 besteht die Tisch- 
platte 1 aus gewachsenem Holz, wahrend die Tischplatte 6 
gemass Fig. 3 aus einer Pressspanplatte besteht. In beiden Fal- 



len ist auf ihrer Ober- und Unterseite ein Kunststoffbelag 7 
aufgebracht. 

In Fig. 4 ist eine Ausfuhrungsform eines Spritzgusswerk- 
zeuges zur Herstellung einer Platte gemass den Fig. 1 und 2 ge- 

5 zeigt. Das Spritzgusswerkzeug 10 ist zweiteilig ausgebildet und 
weist zu beiden Seiten der Trennebene 11 ein Oberteil 12 und 
ein Unterteil 13 auf. Zwischen Ober- und Unterteil 12 bzw. 13 
ist zumindest der Randbereich einer Platte 14 angeordnet, so 
dass zwischen dieser und dem Ober- und Unterteil 12, 13 ein 

10 Formnest 15 fur den Kantenschutz gebildet ist, in den ein 
Spritzkanal 16 mttndet und das gegentiber der Platte 14 durch 
dieser fest auflicgende Dichtleisten 17 abgedichtet ist. In den 
Spritzkanal 16 greift die Spritzduse 18 einer herkommlichen 
Spritzgussmaschine ein. 

IS Bei Anwendung ausreidiend hohen Druckes und entspre- 
chender Temperatur wird erreicht, dass der dunnflussige 
Kunststoff in die Randzone der Tischplatte verhaltnismassig 
tief eindringt, wobei samtliche Poren satt ausgefQUt und gegen 
das Eindringen von Feuchtigkeit zuverlassig versiegelt werden. 

20 Ausserdem werden die die Plattenkanten ubergreifenden Lei- 
sten mit der Plattenflache und dem in die Randzone der Platte 
eingedrungenen Kunststoff einstiickig verbunden, so dass die 
sonst bestehende Trennfuge beseitigt ist. 

In Fig. 5 ist der Randbereich einer Ausfiihrungsform der 

25 Platte im Querschnitt und in grosserem Massstab dargestellt. 
Der Rand 8 der Platte 1 ist mit einem Kantenschutz 2 verse- 
hen, wie er bereits mit Bezug auf Fig. 2 beschriebcn worden 
ist, 

Der Kantenschutz 2 weist im Bereich der Leisten 3, 4 ei- 
30 ne Wulst 19, 20 bildende Massenanhaufung und im Bereich 
der Kanten 21, 22 eine SchwachsteUe 23, 24 auf. Mit dieser 
Ausbildung des Kantenschutzes 2 wird ein weiterer Dichtungs- 
effekt dadurch erreicht, dass sich die Leisten 3, 4 in Folge der 
Schwindung des Kunststoffes beim Abkuhlen fest an die Ober- 
35 und Unterseite der Platte 1 anlegen und im Bereich der Kan- 
ten 21, 22 eine zusatzUche mechanische Dichtung bilden. 

Der thermoplastische Kunststoff des Kantenschutzes 2 
kann so ausgewahlt werden, dass er mit dem Kunststoffbelag 
7 eine Verbindung eingeht, indem diese beim Auftragen mit- 
40 einander verkleben bzw. verschmelzen. 

Die Erfindung ist nicht nur bei Tischplatten aller Art, son- 
dem auch bei anderen Platten, die offenporige Stimflachen 
aufweisen, z. B. Abdeckplatten fur Kiihischranke, Waschma- 
schinen od. dgl., anwendbar. 
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